Manufacturing system for workpieces such as closure caps for containers 
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Abstract of DE1 9827091 

The manufacturing system includes different work stations which each have a replaceable tool (6,8) with its own drive 
(26,28) and control means (34,36). All the tools fit into a common base (2) and each tool has connectors to connect the 
drive and control means to a rhythmic cycle device (42) which is common to all the tools when these are fitted in the 
base. The base is a work plate with inlet device for feeding the workpieces to the tools. 
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Fertigungssystem zur Fertigung von Werkstucken, ins- 
besondere von Verschlufckappen fur Behatter, mit einer 
Reihe unterschiedlicher Werkzeugstationen, die uber eine 
Transport- und/oder Fuhrungseinrichtung in einer Reihe 
miteinander verbunden sind und die nacheinander Ein- 
zelschritte eines Fertigungsverfahrens zur Fertigung der 
Werkstucke ausfuhren. Jede Werkzeugstation weist ein 
austauschbares Werkstiick (6, 8, 10, 12) mit eigenen An- 
triebs- (26, 28, 30, 32) und Steuermitteln (34, 36, 38, 40) 
auf. Alle Werkzeuge (6, 8, 10, 12) sind steckbar von einer 
gemeinsamen Basis (2) gehalten. Jedes Werkzeug (6, 8, 
10, 12) weist Verbindungsmittel auf, die die Antriebs- {26, 
28, 30, 32) und Steuermitte! (34, 36, 38, 40) im eingesteck- 
ten Zustand der Werkzeuge (6, 8, 10, 12) mit einer alien 
Werkzeugen (6, 8, 10, 12) gemeinsamen Takteinrichtung 
(42) verbinden. Bei Ausfall eines Werkzeugs einer Werk- 
zeugstation kann dieses wan rend eines kurzen Stillset- 
zens des gesamten Fertigungssystems aus seiner Steck- 
verbindung gelost, von der gemeinsamen Basis abge- 
nommen und durch ein neues, intaktes Werkzeug ersetzt 
werden. Nach wenigen Handgriffen kann also das gesam- 
te Fertigungssystem weiter arbeiten, so daft praktisch kei- 
ne Fertigungsausf alle stattfinden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Fertigungssystcm der im Ober- 
begriff des Anspruchs 1 genannten Art. 

Bekannte Fertigungssysteme der betreffenden Art zur 5 
Herstellung von VerschluBkappen fur Behalter, z. B, Glaser 
fiir Lebensraittel, weisen in einer Reihe angeordnete unter- 
schiedliche Werkzeugstationen auf, die uber eine TYansport- 
einrichtung in einer Reihe verbunden sind und die nachein- 
ander Einzelschritte eines Fertigungsverfahrens zur Ferti- io 
gung der Werkstucke ausruhren. In einer Reihe findet sich 
z. B. zunachst ein Stanzwerkzeug, das einen Deckelrohling 
aus Blech ausstanzt und gleichzeitig tiefziehL Nach Ab- 
schluB dieses Fertigungsschrittes transportiert die Trans- 
porteinrichtung den so geformten Rohling zu einer zweiten 15 
Werkzeugstation, in der vorgerollt wind. Danach gelangtder 
vorgerollte Rohling in eine nachfolgende Werkzeugstation, 
in der das Nachverformen erfolgt und dann in eine weitere 
Werkzeugstation, in der das Einbringen des Compounds er- 
folgt. SchlieBlich wird in einer letzten Werkzeugstation der 20 
Button hergestellt, eine Wolbung im zentralen Bereich des 
Deckels. 

Ein Nachteil dieses bekannten Fertigungssystems besteht 
darin, daB alle Werkzeugstationen zusammen eine Einheit 
bilden und von einer gemeinsamen Antriebsvorrichtung an- 25 
getrieben und einer gemeinsamen Steuervorrichtung gesteu- 
ert sind. Da jede Werkzeugstation einem VerschleiB unter- 
liegt und auBerdem Ausfalle in jeder Werkzeugstation vor- 
kommen konnen, fuhrt ein Fehler oder ein Ausfall in einer 
Werkzeugstation der in Reihe angeordneten Werkzeugsta- 30 
tionen zum Stillstand aller Werkzeugstationen in der Reihe. 
Dadurch wird der Fertigungsvorgang dieser Reihe so lange 
unterbrochen, bis der Fehler behoben ist, wodurch sich Fer- 
tigungsverluste ergeben, die betrachtlich sein konnen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ferti- 35 
gungssystem der betreffenden Art zu schaffen, bei dem Fer- 
tigungsausfalle durch Fehler oder Ausfalle einer Werkzeug- 
station einer Reihe verringert ist. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird durch 
die im Kennzeichen des Anspruchs 1 angegebene Lehre ge- 40 
lost. 

Der Grundgedanke der erfindungsgemaBen Lehre besteht 
darin, die Werkzeuge der Werkzeugstationen austauschbar 
und steckbar an einer gemeinsamen Basis anzuordnen. So- 
mit ist es moglich, bei Ausfall eines Werkzeugs einer Werk- 45 
zeugstation dieses wahrend eines kurzen Stillsetzens des ge- 
samten Fertigungssystems aus seiner Steckverbindung zu 
Ibsen und von der gemeinsamen Basis abzunehmen und 
durch ein neues, intaktes Werkzeug zu ersetzen. Nach weni- 
gen Handgriffen kann also das gesamte Ferti gungssystem 50 
weiterarbeiten, so daB praktisch keine Fertigungsausfalie 
stattfinden. 

GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung sind die 
einzelnen Werkzeugstationen jeweils autark ausgebildet, sie 
sind dazu mit eigenen Antriebs- und Steuermitteln versehen. 55 
Das bedeutet, daB bei einem Ausfall in einer Werkzeugsta- 
tion alle ausfalltrachtigen Teile einer Werkzeugstation unab- 
hangig von anderen Werkzeugstationen ausgetauscht wer- 
den konnen. 

Natiirlich mussen die einzelnen Werkzeugstationen im 60 
Takt miteinander arbeiten. Aus diesem Grund weist gemaB 
einem weiteren Merkmal der Erfindung jedes Werkzeug 
Verbindungsmittel auf, die die Antriebs- und Steuermittel 
im eingesteckten Zustand der Werkzeuge mit einer alien 
Werkzeugen gemeinsamen Takteinrichtung verbinden. 65 

GemaB einer Weiterbildung der Erfindung ist die Basis als 
Arbeitsplatte ausgebildet. Diese halt die einzelnen Werk- 
zeugstationen in der gewunschten raumlichen Zuordnung, 



in der die Werkstucke mit jedem Takt von einer Werkzeug- 
station zur nachsten weiterbefbrdert werden. Dabei ist es 
zweckmaBig, daB die Arbeitsplatte die Zufiihreinrichtung 
zur Zufuhrung der Werkstucke zu den Werkzeugen auf- 
weist Auch ist es zweckmaBig, wenn die Arbeitsplatte Ju- 
stier- und/oder Spannmittel fur die Werkzeuge aufweist. 

An hand der Zeichnung soil die Erfindung an einem Aus- 
fuhrungsbeispiel naher erlautert werden. 

Fig. 1 zeigt ein Fertigungssystem in auseinandergezoge- 
ner prinzipieller Darstellung von der Seite und 

Fig. 2 ist eine Ansicht der Fig. 1 in der Zeichnung von 
rectus. 

Fig. 1 zeigt in vertikal auseinandergezogener Darstellung 
ein Fertigungssystem bestehend aus einer Basis 2, einer Ar- 
beitsplatte 4 und einzelnen Werkzeugen 6, 8, 10 und 12. Die 
Werkzeuge sind mittels Stiften 14, 16, 18 und 20 in entspre- 
chende, in der Zeichnung nicht dargestellte Aufhahrnen in 
der Arbeitsplatte 4 einsteckbar. Die Arbeitsplatte 4 weist 
Stifte 22 auf, die in Aufnahmebohrungen 24 in der Basis 2 
einsteckbar sind, so daB die Arbeitsplatte 4 losbar mit der 
Basis 2 verbunden ist. 

In der Basis 2 befinden sich Antriebsmittei 26, 28, 30 und 
32 fur jedes der Werkzeuge 8, 10 und 12. AuBerdem sind, 
und zwar fur jedes der Werkzeuge 6, 8, 10 und 12, Steuer- 
mittel 34, 36, 38 und 40 in der Basis 2 vorgesehen, an der 
sich eine Takteinrichtung 42 befindet, die fiir eine Synchro- 
nisation der Steuermittel 34, 36, 38 und 40 sorgt. 

In Fig. 2 ist eine Ansicht von rechts in Fig. 1 gezeigt. 

In Betrieb ist die Arbeitsplatte 4 auf die Basis 2 aufge- 
setzt, und alle Werkzeuge 6, 8, 10 und 12 sind in die zugeho- 
rigen Aufnahmen in der Arbeitsplatte 4 eingesteckt. Fallt ei- 
nes der Werkzeuge 6, 8, 10 oder 12 aus, so kann das gesamte 
Fertigungssystem kurzzeitig stillgesetzt und dieses ausge- 
fallene Werkzeug ersetzt werden, wonach sofort das Ferti- 
gungssystem wieder in Betrieb gehen kann, so daB insge- 
samt keine merldiche Fertigungsunterbrechung aufgetreten 
ist. 

Patentanspriiche 

1. Fertigungssystem zur Fertigung von Werkstucken, 
insbesondere von VerschluBkappen fur Behalter, 

- mit einer Reihe unterschiedlicher Werkzeugstatio- 
nen, 

- die uber eine Transport- und/oder Fuhrungseinrich- 
tung in einer Reihe miteinander verbunden sind und die 
nacheinander Einzelschritte eines Fertigungsverfah- 
rens zur Fertigung der Werkstucke ausfuhren, 
dadurch gekennzeichnet, 

- daB jede Werkzeugstation ein austauschbares Werk- 
zeug (6, 8, 10, 12) mit eigenen Antriebs- (26, 28, 30, 
32) und Steuermitteln (34, 36, 38, 40) aufweist, 

- daB alle Werkzeuge (6, 8, 10, 12) steckbar von einer 
gemeinsamen Basis (2) gehalten sind und 

- daB jedes Werkzeug (6, 8, 10, 12) Verbindungsmittel 
aufweist, die die Antriebs- (26, 28, 30, 32) und Steuer- 
mittel (34, 36, 38, 40) im eingesteckten Zustand der 
Werkzeuge (6, 8, 10, 12) mit einer alien Werkzeugen 
(6, 8, 10, 12) gemeinsamen Takteinrichtung (42) ver- 
binden. 

2. Fertigungssystem nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Basis (2) eine Arbeitsplatte ist. 

3. Fertigungssystem nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Arbeitsplatte die Zufuhreinrich- 
tung zur Zufuhrung der Werkstucke zu den Werkzeu- 
gen (6, 8, 10, 12) aufweist. 

4. Fertigungssystem nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Arbeitsplatte Justier- und/oder 



DE 198 27 091 Al 

3 

Spannmittel fiir die Werkzeuge (6, 8, 10, 12) aufweist 
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